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Abstract (Basic) : DE 29815486 Ul 

NOVELTY - The tooth manufacturing device comprises a blank (13) and 
a carrier (10). The carrier does not overlap the blank in any 
direction. The carrier is plate-shaped and has an opening (12) for 
insertion of the blank, whose axial length is not longer than the axial 
measurement of the pipe. The blank has a code stating its measurements 
and material . 

USE - For making replacement teeth. 

ADVANTAGE - The device is not only used as a holder, but also as a 
blank protecting primary packing, and allows safe handling in 
manufacture . 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The figure shows a perspective view of 
the tooth making device . 
Carrier (10) 
Opening (12) 
Blank (13) 
pp; 10 DwgNo 1/3 
Derwent Class: P32 

International Patent Class (Main): A61C-003/00; A61C-005/10; A61C-013/00; 
A61C-013/12 

International Patent Class (Additional) : A61C-008/00; A61C-013/08 



© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



© Gebrauchsmusterschrift 
m DE 29815 486 U1 




(g) Int. CI. 7 : 

A 61 C 5/10 

A 61 C 8/00 
A 61 C 13/00 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 
(S) Anmeldetag: 
@ Eintragungstag: 
(43) Bekanntmachung 
im Patentblatt: 



298 15 486.2 
28. 8. 1998 
5. 1.2000 

10. 2.2000 



(0 
00 

LO 

00 
0) 
CM 

Ul 

o 



® Inhaber: 

ESPE Dental AG, 82229 Seefeld, DE 

(g) Vertreter: 

Strehl, Schubel-Hopf & Partner, 80538 Munchen 



® Recherchenergebnisse nach § 7 Abs. 2 GbmG: 



EP 
WO 



04 55 854 A1 
95 30 382 A1 



@> Vorrichtung zur Herstellung eines Zahnersatzteils 

(57) Vorrichtung zur Herstellung eines Zahnersatzteils mit 
einem Rohling (13) und einem Tragkorper (10), der eine 
den Rohling (13) haltende Innenseite und eine in ein Be- 
arbeitungswerkzeug einsetzbare AuRenseite aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Tragkorper (10) so be- 
messen ist, daft ihn der Rohling (13) in keiner Richtung 
uberragt. 
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Vorrichtung zur Herstellung eines Zahnersatzteils 

Zahnersatzteile, etwa Kronen, Brlicken, Implantate oder 
dergleichen, lassen sich in der Weise herstellen, daB zu- 
nachst der praparierte Zahnstumpf als Gipsmodell mittels ei- 
nes optischen Oder mechanischen Scanners abgetastet und die 
dabei gewonnenen Daten zur Erzeugung von Frasbahnen fur die 
Kavitat des Zahnersatzteils verwendet werden. Sodann wird 
eine vom Zahntechniker aus Wachs modellierte Prothese auf das 
Gipsmodell des Stumpfes aufgesetzt und zur Gewinnung weiterer 
Daten zur Frasbahngenerierung abgetastet. Beide Datensatze 
ergeben in einem Koordinatensystem das zu frasende Volumen. 
Alternativ kann das Zahnersatzteil bereits digitalisiert in 
Standardbibliotheken vorliegen und auf die jeweilige Situa- 
tion angepaBt werden. 

Zur Halterung von Rohlingen fur die Herstellung von 
Zahnersatzteilen in einer Fras- oder sonstigen Bearbeitungs- 
maschine ist aus WO 95/30382 eine Vorrichtung mit den im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Merkmalen bekannt . 
Der Zahnersatzteil-Rohling ist dort aus Kostengrunden so be- 
messen, daB bei der Bearbeitung moglichst wenig Abfall an 
teurem Rohlingswerkstof f entsteht. Der generell zylindrische 
Rohling ist in einen ringformigen Tragkorper eingeklebt, der 
sich in die jeweilige Bearbeitungsmaschine einspannen laBt 
und den Rohling in einem Teilbereich seiner axialen Lange um- 
gibt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Aufnahme 
fur einen Zahnersatzteil-Rohling anzugeben, die nicht nur als 
Halterung in der jeweiligen Bearbeitungsmaschine dient, son- 
dern gleichzeitig eine den Rohling schiitzende Primarver- 
packung darstellt und dessen sichere Handhabung im Zuge einer 
automatischen Fertigung gestattet. 

Die erfindungsgemafie Losung dieser Aufgabe ist im An- 
spruch 1 gekennzeichnet . 

Die Tatsache, daB der Rohling den Tragkorper in keiner 
Richtung Uberragt, bedeutet einen wirksamen Schutz des Roh- 
lingswerkstof fs gegen mechanische EinflUsse. AuBerdem laBt 
sich der Rohling von zwei entgegengesetzten Seiten bearbei- 
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ten, was bei Zahnersatzteilen wesentlich ist. Da der Tragkor- 
per allein die aufiere Form der aus Rohling und Tragkorper ge- 
bildeten Einheit bestimmt, lafit er sich ohne Beschrankungen 
so gestalten, dafi er unabhangi-7 von der genauen Rohlingsform 
5 mit weiteren Einheiten gestapelt werden kann und ein automa- 
tisches Beschicken, Entnehmen und Wenden im Zuge einer auto- 
matischen Fertigung gestattet. 

Die nach Anspruch 2 vorgesehene Plattenform ist fur die 
Handhabung und Stapelung besonJers gunstig. 

10 In der Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 3 und 4 

ergibt sich eine Gestaltung des Tragkorpers, die zu hoher 
Steifigkeit bei geringem Materialeinsatz fuhrt. 

Die MaBnahme des Anspruchs 5 ist insofern von Vorteil, 
als die Ge s amt abmes s ungen des Tragkorpers von dessen Aufienbe- 

15 reich bestimmt werden, wahrend der den Rohling umgebende Be- 
reich des Tragkorpers kleiner und der Rohling daher fur das 
Bearbeitungswerkzeug weitgehend zuganglich ist. 

Da der erf indungsgemafie Tragkorper im wesent lichen unab- 
hangig von Form und GroBe des Rohlings gestaltet werden kann, 

20 bietet er auch genugend Platz zum Anbringen einer Codierung 
im Sinne des Anspruchs 6. In diesem Fall kann die Bearbei- 
tungsmaschine so ausgelegt sein, dafi sie anhand des am Trag- 
korper abgetasteten Codes automatisch den richtigen Bearbei- 
tungsvorgang fUr den darin enthaltenen Rohling mit dem rich- 

25 tigen Werkzeug durchftihrt oder bei fehlender Obereinstimmung 
den Bearbeitungsvorgang unterdruckt. 

Die Mafinahme des Anspruchs 7 hat den Vorteil, dafi eine 
versehentliche doppelte Bearbeitung des gleichen Rohlings 
verhindert wird. Gleichzeitig lafit sich mit dieser Mafinahme 

30 sicherstellen, dafi nur Original-Rohlinge, wie sie vom Her- 
steller samt Tragkorper geliefert werden, bearbeitet werden, 
wahrend etwa benutzte, erneut mit Rohlingen bestiickte Trag- 
korper abgewiesen werden. 

In der Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 8 wird 

35 die ordnungsgemafie Lageorientierung des Tragkorpers samt Roh- 
ling in der Bearbeitungsmaschine gewahrleistet . 

Das Merkmal des Anspruchs 9 ist vom Standpunkt der Mate- 
rial- und Herstellkosten fUr den Tragkorper von Interesse. 




Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend 
anhand der Zeichnung naher erlautert. Darin zeigt 

Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines Tragkor- 
pers fur einen Zahnersatzteil-Rohling,. 

Figur 2 einen Axialschnitt durch den Tragkorper nach Fi- 
gur 1 mit eingesetztem Rohling, und 

Figur 3 eine schema tische Darstellung des Magazins einer 
automatischen Bearbeitungsmaschine . 

Gemaft Figur 1 und 2 ist der als Kunststof f -Sprit zteil 
hergestellte Tragkorper 10 im wesentlichen plattenf ormig mit 
rechteckiger Grundflache und gegeniiber deren Seiten geringe- 
ren Hohe. Ein Eckbereich 11 ist abgeschragt, urn die Orientie- 
rung des Tragkorpers 10 feststellen zu konnen. 

Eine im wesentlichen zentrische Bohrung 12 dient zur 
Aufnahme eines Zahnersatzteil-Rohlings 13 (Figur 2) . Der im 
wesentlichen zylindrische Rohling 13 wird durch drei an der 
Innenwand der Bohrung 12 um jeweils 120° versetzte Nasen 14 
in seiner Position gehalten. Der Rohling 13 kann in die Boh- 
rung eingeklebt, eingeschraubt oder auf andere Art darin be- 
f estigt sein. 

Anstelle der gezeigten einen Bohrung 12 kcmnen auch de- 
ren mehrere zur Aufnahme mehrerer Rohlinge im selben Tragkor- 
per 10 vorgesehen sein. Ferner kann je nach der Form des Roh- 
lings auch eine eckig oder in sonstiger Weise gestaltete Auf- 
nahmeoffnung vorhanden sein. 

Der Tragkorper 10 ist von seinen beiden Stirnflachen her 
mit Ausnehmungen versehen, die so bemessen und angeordnet 
sind, daft ein Umf angsf lansch 15, ein die Bohrung 12 definie- 
render Aufnahme zylinder 16, acht zwischen dem Umf angsf lansch 
15 und dem Aufnahmezylinder radial verlaufende Rippen 17 so- 
wie eine etwa mittig zwischen den beiden Stirnflachen gelege- 
ne Zwischenwand 18 verbleiben. An dem Umf angsf lansch 15 ist 
etwa in der Mitte der Hohe ein umlaufender Wulst 19 vorgese- 
hen, 

Wie insbesondere aus Figur 2 ersichtlich, wird die groB- 
te Dicke des plattenf ormigen Tragkorpers 10 von der in Axial- 
richtung der Bohrung 12 gemessenen Hohe des Umf angsf lansches 



15 bestimmt. Dieses Mali ist groBer als die axiale Lange des 
Rohlings 13. Der Tragkorper. 10 uberragt somit den Rohling 13 
in samtlichen Richtungen, so daB er diese gegen mechanische 
Beschadigungen schiitzt. 

Die axiale Lange des Auf nahmezylinders 16 ist geringer 
als die Hohe des Umf angsf lansches 15 und auch geringer als 
die axiale Lange des Rohlings 13 , so daft dieser zwar inner- 
halb der auBeren Abmessungen des Tragkorpers 10 zuruckgesetzt 
ist, aber gegentiber den ihn unmittelbar aufnehmenden Teilen 
vorsteht und daher fur die Bearbeitung gut zuganglich ist. 

Der Umf angsf lansch 15 tragt an mindestens einer Stelle 
einen Strichcode 20, der unmittelbar Oder auf einem.-.aufge' 
klebten Streifen aufgedruckt oder auch in das Material des 
Tragkorpers 10 eingeformt sein kann. Der Strichcode 20 dient 
zur Identif izierung von Material, Abmessungen und/oder son- 
stigen Eigenschaf ten des in dem Tragkorper 10 enthaltenen 
Rohlings 13. 

Statt des Strichcodes 20 kann auch jeder andere maschi- 
nenlesbare Code vorgesehen werden. Alternativ kann der Code 
auch von einem an dem Tragkorper 10 angebrachten Transponder 
ubermittelt werden, 

Figur 3 veranschaulicht eine Moglichkeit, den Tragkorper 
10 mit Rohling 13 gemaB Figur 1 und 2 im Zuge einer automati- 
schen Bearbeitung einzusetzen. Dort sind mehrere Tragkorper 

10 mit unbearbeiteten Rohlingen in ein Zufiihrmagazin 30 ein- 
gelegt. Das Magazin 30 ist mit einer (nicht gezeigten) 
Schragflache versehen, die mit dem abgeschragten Eckbereich 

11 der Tragkorper 10 zusammenarbeitet, urn zu gewahrleisten, 
daB diese in der richtigen Orientierung eingelegt werden. An 
dem in Figur 3 oberen Ende des Magazins 30 wird der jeweils 
vorderste Tragkorper 10 in die bei 31 angedeutete Bearbei- 
tungsposition iiberfuhrt. Nach der Bearbeitung wird der be- 
treffende Tragkorper 10 mit dem bearbeiteten Rohling 13 in 
ein in Figur 3 rechts gezeigtes Abgabemagazin 32 iiberfuhrt. 

Im Zuge der Bearbeitung wird der an dem Tragkorper 10 
vorhandene Strichcode 20 vom Bearbeitungswerkzeug verandert . 
Die Veranderung kann in einer Zerstorung des Codes oder eines 
Teils davon bestehen. Dadurch wird erreicht, daB der gleiche 



* ♦ • 

* • I 

• ♦ < 



3* — 



♦ * < 

• • • • 



Rohling nicht zweimal bearbeitet und bereits benutzte Trag- 
korper nicht mit fremden Rohlingen bestuckt und erneut einer 
Bearbeitung zugefiihrt werden konnen. 

Anstelle einer Veranderung des Codes kann die Steuerung 
5 der Bearbeitungsmaschine mit einem Speicher ausgerustet sein, 
der eine in dem Strichcode 20 enthaltene Identif ikationsnum- 
mer speichert und bei jedem neu zugefuhrten Tragkorper 10 
dessen Code mit dem Speicherinhalt vergleicht. 

Mit Hilfe desselben Strichcodes 20 oder eines zusatzlich 

10 vorgesehenen (nicht gezeigten) Codes kann ferner eine Identi- 
fizierung des individuellen Bearbeitungsprograimus erfolgen, 
das an dem betreffenden Rohling 13 abgearbeitet werden soil. 
Dieses Programm kann die individuellen Bearbeitungsdaten er- 
halten, die anhand der oben erlauterten optischen oder mecha- 

15 nischen Abtastung gewonnen wurden. In einem solchen Fall kon- 
nen die verschiedenen Tragkorper 10 mit ihren Rohlingen 13 in 
beliebiger Reihenfolge in das Zuf tihrmagazin 30 eingelegt wer- 
den, und die Bearbeitungsmaschine kann anhand des Codes das 
zugeh5rige Programm auswahlen oder, falls dieses noch nicht 

20 geladen wurde, die Bearbeitung des betreffenden Rohlings zu- 
riickstellen. 

Zusammenf as sung 

Zur automatisierten Herstellung von Zahnersatzteilen 
dient eine Vorrichtung, bei der ein Rohling 13 in einen im 

25 wesentlichen plattenformigen Tragkorper 10 eingesetzt ist, 
der so bemessen ist, daB ihn der Rohling 13 in keiner Rich- 
tung uberragt. Der Tragkorper 10 dient nicht nur zur Halte- 
rung des Rohlings 13 in der Bearbeitungsmaschine sondern auch 
zu dessen Schutz wahrend der automat ischen Handhabung in Ma- 

30 gazinen oder dergleichen. Der Tragkorper 10 ist mit einem 
Strichcode 20 versehen, der sich auf Material und Abmessungen 
des Rohlings 13 bezieht und gegebenenf alls die Daten identi- 
fiziert, gemafl denen der Rohling 13 zu bearbeiten ist. Der 
Strichcode 20 ist durch die Bearbeitungsmaschine veranderbar, 

35 so daB eine zweite Zuftihrung des Tragkorpers mit demselben 
oder einem anderen Rohling 13 verhindert werden kann. 
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1. Vorrichtung zur Herstellung eines Zahnersat zteils mit 
einem Rohling (13) und einem Tragkorper (10), der eine den 
Rohling (13) haltende Innenseite und eine in ein Bearbei- 
tungswerkzeug einsetzbare Aufienseite aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Tragkorper (10) so bemessen ist, dafi 
ihn der Rohling (13) in keiner Richtung uberragt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi 
der Tragkorper (10) im wesentlichen plattenf ormig ist und zur 
Aufnahme des Rohlings (13) eine Offnung (12) aufweist, deren 
axiale Lange nicht kleiner ist als die axiale Abmessung des 
Rohlings (13) . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der Tragkorper (10) von mindestens einer Stirnseite her mit 
Ausnehmungen versehen ist, die einen Umf angsf lansch (15) und 
einen die Offnung (12) uragebenden Auf nahmezylinder (16) bil- 
den. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Ausnehmungen zwischen dem Umf angsf lansch (15) und dem 
Aufnahmezylinder (16) verlaufende radiale Rippen (17) bilden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Umf angsf lansch (15) die grofite Hohe hat und der 



Aufnahmezylinder (16) in beiden Axialrichtungen gegeniiber der 
Hohe des Umf angsf lansches (15) zuruckgesetzt ist. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Tragkorper (10) einen auf den 
Rohling (13), vorzugsweise auf dessen Abmessungen und/oder 
dessen Material, bezogenen Code (20) tragt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der Code (20) von dem Bearbeitungswerkzeug veranderbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Tragkorper (10) eine nicht- 
symmetrische aufiere Form hat. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Tragkorper (10) ein Kunststoff- 
Spritzteil ist. 



Fig. 1 




